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Плоскошлифовальные станки, длительное время находившиеся в эксплуатации, 
сохраняют свою ценность для предприятия. Производственные процессы, как пра-
вило, требуют повышения производительности, а средств на приобретение нового 
оборудования недостаточно. Одной из альтернатив покупки новой техники является 
модернизация старой. 
Плоскошлифовальный станок 3Д711ВФ11 предназначен для высокоточной об-
работки плоских поверхностей различных изделий, при применении дополнитель-
ных приспособлений возможна обработка и фасонных поверхностей [1]. 
Однако существующая модель перестала отвечать как своим начальным харак-
теристикам, так и предъявляемым к ней в настоящее время требованиям. 
В настоящее время оригинальная система управления не обеспечивает необхо-
димый уровень надежности работы станка, что приводит к простою в работе и дли-
тельным ремонтам. Также в результате длительной эксплуатации механика станка 
изношена, что приводит к ошибкам при обработке детали, так как изношенная меха-
ника не обеспечивает заданный уровень точности. 
В работе рассматривается модернизация системы управления для повышения 
точности и надежности работы станка. Целью работы является замена релейно-
контакторной системы управления плоскошлифовального станка 3Д711ВФ11 на 
систему управления с помощью программируемого логического контроллера (ПЛК). 
Для выполнения поставленной цели на основе старой системы релейно-
контакторной системы управления плоскошлифовальным станком 3Д711ВФ11 раз-
работана таблица входов и выходов системы управления. 
Входы в количестве 51 получают сигналы от переключателей и выключателей 
системы управления, а выходы в количестве 21 обеспечивают включение или вы-
ключение исполнительных механизмов – электромагнитных пускателей и муфт. 
В качестве системы управления использован ПЛК серии DVP производства Delta 
Electronics типа DVP60ES00T2, имеющий 36 входов и 24 выхода. Для увеличения ко-
личества входных и выходных линий связи использованы модули расширения [5]. 
Внешний вид ПЛК типа DVP60ES00T2 показан на рис. 1. 
 
Рис. 1. Внешний вид ПЛК типа DVP60ES00T2 производства  
Delta Electronics 
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Результатом работы является электрическая принципиальная схема и алгоритм 
работы ПЛК системы управления плоскошлифовальным станком. 
Алгоритм управления ПЛК разработан на основе циклограммы работы плоско-
шлифовального станка 3Д711ВФ11. Алгоритм работы реализован с помощью среды 
программирования WPLSoft [2]. 
В станке предусмотрено передвижение рабочих инструментов и стола с обраба-
тываемой деталью и с помощью электропривода под управлением платы привода 
поперечной подачи. В существующей системе управления изменение скорости элек-
тродвигателей привода поперечной подачи не предусмотрено [3]. 
Для повышения точности при чистовой обработке детали в разработанной схе-
ме управления выполнена замена платы привода поперечной подачи на схему 
управления с помощью частотного преобразователя. 
В качестве частотного преобразователя (ЧП) использован программируемый 
преобразователь частоты производства Danfoss типа VLTHVAC Basic Drive FC 101, 
выполняющий функции ЧП и ПЛК [4]. 
Преобразователь частоты VLTHVAC Basic Drive FC 101 предназначен для ра-
боты со всеми стандартными трехфазными асинхронными двигателями и устанавли-
вается в электрический шкаф станка. Структурная схема подключение преобразова-
теля частоты показана на рис. 2. 
 
Рис. 2. Структурная схема подключения преобразователя частоты  
VLTHVAC Basic Drive 
Первоначальная настройка преобразователя производится исходя из параметров 
электродвигателей привода. Настройку и программирование выполняется как с па-
нели местного управления, так и с помощью персонального компьютера, используя 
COM порт. 
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